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Abstract 


The component (10) is heated along individual continuous lengths (26) using heat sources (28). Energy 
supply is varied to achieve a given desired temperature and heating time. An Independent claim is included 
for the corresponding process, in which a robot is used to move the heating source relative to the object. 
Along the path are temperature measurement locations (30). Preferred features: Along all lengths, the 
temperature is measured separately. They are brought to their respective desired temperatures using 
separate heat sources. The heat sources is passed by the sections continuously or in steps. A reflector is 
employed. In variants several heaters may be used over the length, or an individual heater covers it. 

Data supplied from the esp@cenet database - 12 


http://12.espacenet.com/espacenet/abstract?CY=gb&LG=en&PNP=DE19... 11/20/2003 


(g) BUNDESREPUBLIK @ Off nl gungsschrift 

DEUTSCHLAND ^ ^ ggg ^ ^ 



DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 


@ Aktenzeichen: 
(g) Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 


199 41 996.5 
2. 9. 1999 
8. 3.2001 


@ Int. Cl7: 

C09 J5/06 

B60R 13/08 
B 62 D 65/00 


CO 


III 

o 


@ Anmelder: 

SCA Schucker GmbH, 75203 Konigsbach-Stein, DE 

@ Vertreter: 

Wolf & Lutz, 70193 Stuttgart 


(72) Erfinder: 

Schucker, Josef, 76227 Karlsruhe, DE 


Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren und Anordnung zum Aufheizen eines Bauteils entlang einer vorgegebenen Bahn 

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine 
Anordnung zum Aufheizen eines ein- oder mehrteiligen 
Bauteils (10) entlang einer vorgegebenen, mit einem ther- 
misch verfestigbaren Kleb- oder Dichtstoff (18, 24) verse- 
henen oder zu versehenden Bahn. Urn eine gleichmafSige 
Verfestigung entlang der Bahn zu gewahrleisten, wird das 
Bauteil entlang einzelner zusammenhangender Bahnab- 
schnitte (26) mit mindestens einer Heizquelle (28) unter 
Variation der Energiezufuhr eine definierte Zeit lang auf je 
eine vorgegebene Solltemperatur aufgeheizt. 
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Beschreibung 

^um Aufhe,/en ernes e,n- oder niehrteiligen Bauteils ent! 

Baha D"=htstoft versehenen oder zu versehenden 

mi?.f "'i-^'"''"!''^" ""'I Versiegeln von Bauieilen mit ther- 
mI,^ ^knv.erbaren Kleb- und Dichtstoffen trit, das Pr<^ 
b ern auf, daB das Bauteil entlang einer langen Bahnkurv^ 
gleichmaBig auf eine Temperarur oberhalb df r Gelier- V^r! 
tesngungs- Oder Hartungstemperatur der Kleb- und Dicht- 

^Sbul^uf/AM^r^''"^'^^ KraftfahrzeugbauTur 
Verklebung und Abdichtung von Karosserieteilen im Be- 
mch von Bordelnahten verwendet. Die Aufheizung erfolgt 
dort ubhcherweise induktiv mit Hilfe einer urn das IS 
hcrumgclcgten Induktionsschlcifc, die in ih«,r GesamS 
m.t emer Hochfrequenzspannung beaufschlagt wird eX 
sich geze.gt. dal3 durch Wandstarken- und litfSeitsva 
J^^-'^".^- Ka«,sserieblechs ei„eS?„d 
durch Abstandsvanauon und geometrische UnregelmaBie- 
kenen .m Bereich der Induktionsspule anderersei' 31- 

B^,„ ^""^"S aufzuheizenden 

B^ auflreien konnen. Die Anwendung der indukliven 
Auftexzung ,st uberdies beschrankt auf metallische Bau 

S teh? da^^rTff ""f ''^ -''"ktiven Aufteizung 

besteht dann, daB nur die auBerste Oberflache des Bauteils 
unmuten,ar aufgeheizt wird, wahrend die tiefer UegS„ 

We?h ?,„H f "^^ Bordelnaht, die aus einem AuBen- 

schenH ^""^"g'^rippe zusammengesetzt ist, zwi- 

net ,st, heizt s.ch bei auBenseitiger induktiver Aufheizune 
nur das AuBenblech auf. Da der Klebstoff ein schle3 
Warmeleiter ist, ergibt sich zum Innengerippe bin dn erheb- 
bcher TemperaturabfaU. Dieser fuhn dazuf daB Sen dl 
AuBenblech anliegende Klebstoffpartien relativ schneU aus 
harten, wShrend die Klebstoffpartien im Bereich des Innen 
SrsM^."'''"^'"'' ^"'"f"^^^"' pastes oJer fl^^^^^^^ 
bleiben Seibst wenn man beriicksichtigt, daB die endgultij 

A L i T""'' ''"^ Handlingsfestigkeit wahrend der 
bis dahm durchzufuhrenden Zwischenschritte. Wenn beif 

spielsweiseeineTurmitnochnichtausgehartelemHebstoff 
m einert, Zw.schenschritt an einem Fahizeugrahmen autf 

Sbef t' k!" AuB^blech gegfn 

uber dem Innenblech aufgnind der Schwerkraft vemtscht 
Dadurch kann es zu Vferschiebungen in den SpaZS 
kommen Weiter besteht bei Nahten, die unvollstLSfo " 
gehartet sind. d,e Gefahr, daB sie nicht ausreichend wSscher- 
fest s,nd: Der Klebstoff kann durch unter Druck an Z aeb- 

^:;d"er'" "^"^'^^^^ '^'^-^ ^-S- 

Ausgehend hiervon hegt der Erfindung die Aufeabe zu- 

CSu^Ll'd^^'"" ^'"^ ^"^^'•"""^ 
von Bauteilen der eingangs angegebenen Art zu entwickeln 

samten Klebebereich erzielt werden kann 
spruchen 1 und 5 angegebenen Merkmalskombinalionen 
sSen ^'^ abhangigen An- 

^u^'LV^^'^l^^^^T^^" S'^ht von dcm Gcdankcn 

Bahnlc H "'""^'"^^ zusammenhangender 
Bahnabschnitte mit mindestens einer Heizquelle unti Va- 
natton der Energiezufuhr eine definierte Zeit lang auf e ebe 


vorgegebene SoUtemperatur aufgeheizt wird 
Dabei hates sich als wichtig erwiesen, daB an alien Bahn- 

Ziw Zl I''"''^T' ^^'^^""^ Semessen und auf Se 
jewetis vorgegebene .SolltcTiperatureingeregeh wird 

wi^^™ m'"^'^'"'^'"^"^'^" Ausgestaltung der Erfinduns 
v^rd an alien Bau.eilabschnitten die Tem^ratur geS 
gemesser, und „,it getrennten HeizqueUen auf die feweTk 
vorgegebene SoUtemperatur eingeregelt ^ 

Altemativ dazu kann auch eine Heizquelle votsesehen 
Z?"' an den BahnabsSen 

In rT K "u"^*^ ^^^"'^ Temperalur an den einzel- 
n^ Bahnabschmtten nacheinander gemessen und auf d.eTe- 
weils vorgegebene SoUtemperatur durch Variation der Ener- 
_ giezufuhr zur Heizquelle eingeregelt wird. 

Als Heizquellen werden bevorzugt BestrahlunsslamiDen 

ein? drfRf?^f^"f^" Anordnung umfaBt mindestens 
w ^"tlang der Bahn abschnittsweise mit 

20 Warme beaufschlagende Heizquelle, mehre^.Tn eL^. 

so'liie efnet^?"" "^^"'^^'^ Temperatu^STen 
i^Prli I H ".^ zur zeitweiligen Temperatuiregelung 
.m Bereich der einzelnen TfemperaturmeBstellen nach Ma6 
gabeemer vorgegebenen SoUtemperatur durch Variation der 

SrTIn ? ''^ T'""''''"' Heizquelle. En 1^ 

der Bahn konnen mehrere in Richtung Bauteil weisende 

S:rX.^ T "^"r ^" Temp/raturmeBs ~ai! 
CS^f ^T'^'"^'''"' angeordnet sein. wobei jedem 
30 ISh ^ ^ V ^^Selkreis zur Ansteuerung der 

30 Bereich des betretfenden Bahnabschnitte ang^idnete^ 
Heizquelle(n) zugeordnet ist <»"georaneten 

Alternativ dazu kann die HeizqueUe enUang der Bahn 
beispielsweise nuttels einer Roboteranordnung veifS 

- Etr BaTnt'r"'^' der Temperati^hS^^" 

lang der Bahn mitgenommen werden 

Die mindestens eine Heizquelle umfaBt eine Bestrah- 

S^'^, vorzugsweise einen IR- oder NIR-Strahler wo- 

Srifhte4%tS'''"? ^^•'^""S Bahnabsch^tt 

40 Reflektor aufweisen kann. Grundsalzlich ist es 

Zr! J"' '"^^ Bahnabschnitt auch mehrere, get^ei^! 
g^dtt 'rd^^^^'^"°'^"""^ Heizqu/llen zu- 

SU^nltte" ^-i-^^- 

m£f V ^" k""^'?"^^ Verfahren und die erfindungsge- 
mafie^Vornchtung konnen vorieilhafterweise zum Voreelfe- 
so oTchSoff H aktivierbaren KlebToff!, 
fon Kr^SK 0^'n«'off''treifen auf Karosserieteilen 

Schtt^S. 'if'''™"?. ™^ Verfestigung von Kleb- oder 
D^htstoffen in oder auf Falzen oder Bordelnahten. Ein wei- 
55 BeLSr'"^' ''i '^'^ Vorhartung oder Vetfestigung von 
SeteTn " ' K ^'"'^^^'l^'^f ""g von groBflachigfn Ka,!^- 
seneteilen insbesondere von Seitenwanden oder Motorhau- 
ben von Kraftfahrzeugen. Unter Stutzverklebung st das 
f "f ^^^^^^"^""S- Oder Stutzblechen Tuf dibe! 

treftende Karosserieteil zu verstehen. wobei die StutzbTeche 

Web wefden^r" '^^"''°''"" ™^ '^^^ Karosserieteil ver^ 
klebt werden. Em weitetes Anwendungsbeispiel ist das Vor- 
harten Oder Verfestigen von groBflLhig aufgetraJenSn 
Enddrohnungsmaterial auf ein Karosserieteil eines 
fahr^ugs, insbesondere auf cine Kraftfahrzcugtur ifdt- 
sem FaUe wird ein Dammstoff breitflachig auf das Karosse 
neteil aufgetragen und mit den eriindungsge.i^6«, MaB- 
nahmen vor- oder ausgehartet. ScuwDen iviae- 
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Die Aufheizung der Bahnabschnitte erfolgi zweckniaBig 
so, daB zunachsi wahrend einer Aufheizphase die ge- 
wiinschte Teinperatur eingestellt wird. Sobald die Solltem- 
perarur erreicht ist, schalret der vStrahler aus. Sodann kann 
entweder uber ein sukzessives Ein- und Ausschalten des 
Sirahlers oder uber einen Dimmer eine nahezu konstante 
Temperatur iiber eine vorgegebene Zeit gehalten werden. 
Durch die Aufteiiung der Bahn in mehrere Bahnabschnitte 
mil getrennien TemperaiumieBstellen laBt. sich die Tempera- 
tur entlang der gesamten Bahn mil einfachen Mitteln auf ei- 
nen vorgegebenen SoUwertverlauf einstellen. 

Iiii folgenden wird die Erfindung anhand der in der 2^ich- 
nung dargestelllen Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert. Es 
zeigen 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Kraftfahrzeugtur mit meh- 
reren Slrahlungsheizem und TemperaiumieBstellen entiang 
einer aufzuheizenden B6rdelnaht; 

Fig. 2 cincn Ausschnitt aus dcm Bcrcich cincr Bordclnaht 
und einer Versiegelungsnaht mit Strahlungsheizer, 

Fig. 3 eine schaubildliche Darstellung einer Roboteran- 
ordnung zum Aufbringen einer Versiegelungsraupe auf eine 
Kraftfahrzeugtur und zum Vorharten der Naiit mit Hilfe ei- 
nes milbewegten Slrahlungsheizers; 

Fig. 4a eine Innenansicht einer Kraftfahrzeugtur mit 
groBflachig aufgeUrageneiii Entdrohnungsmaierial im unle- 
ren Turbereich; 

Fig. 4b einen Schnitt entlang der Schnittlinie IV-IV der 
Fig. 4a mit Slrahlungsheizem und TemperaturmeBstellen; 

Fig. 5a eine Draufsicht auf eine Seitenwand eines Kasten- 
wagens mit Stiitzverklebung; 

Fig. 5b einen Schnitt entlang der Schnittlinie V- V der Fig. 
5a mit Slrahlungsheizem und TemperaturmeBstellen. 

Bei dem in Fig. 1 und 2 dargestelllen Ausfiihrungsbei- 
spiel isl ein als Kraftfahrzeugtur ausgebildetes mehrteiliges 
Bauteil 10 vorgesehen, das ein AuBenblech 12 und ein In- 
nenblech 14 aufweisl, die an einer umlaufenden Bordelnaht 
16 wasserdichi miteinander zu verbinden sind. Zu diesem 
Zweck wird zunachst entlang dem Rand des AuBenblechs 
12 ein Kleber 18 in pastoser Form beispielsweise mittels ei- 
nes Kleberobolers mil vorgegebener Slreifenbreite aufgeira- 
gen. Sodann wird das mit dem Kleber beschichlete AuBen- 
blech 12 so um den Rand 20 des Innenblechs 14 umgebor- 
delt, daB der Kleber 18 den Spaltraum im Bereich der Bor- 
delnaht 16 ausfiilli. Um eine Kantenkorrosion zu vemieiden, 
wird auBerdem auf der Innenseiie der Bordelnaht 16 eine 
den Falzbereich 22 uberdeckende umlaufende Versiege- 
lungsraupe 24 aus pastosem Kunsistofif aufgctragen. Zum 
Vorgelieren oder Verfesiigen mOssen der Kleber 18 und die 
Versiegelungsraupe 24 auf eine vorgegebene Mindesttempe- 
raiur aufgeheizt werden. Um eine ausreichende Handlings- 
und Wascherfestigkeit zu erzielen, sind bei dem gezeigten 
Ausfiihrungsbeispiel mehrere, sich uber je einen Bahnab- 
schnitl 26 erstreckende, vorzugsweise als IR-Slrahler ausge- 
bildete Heizquellen 28 vorgesehen. Weiler isl jedem Bahn- 
abschnill 26 eine TemperalurmeBstelle mit je einem Tempe- 
raturfuhler 30 vorgesehen. Mit einer nicht dargestelllen Re- 
gelanordnung ist es damil moglich, die Temperatur im Be- 
reich der einzelnen TemperaturmeBstellen nach MaBgabe ei- 
ner vorgegebenen Solltemperatur durch Variation der Ener- 
giezufuhr zu den einzelnen Heizquellen 28 zu regeln. Wie 
aus Fig. 2 zu ersehen isl, besteht die Heizquelle 28 aus ei- 
nem Infrarol-Lichlstrahler 32 und einem konkav gebogenen 
Reflektor 34. Damil kann die von der Infrarollampe 32 ab- 
gesirahlte Wannestrahlung in der gewunschlen Verteilung 
auf die aufzuhcizcndc Bordclnaht 16 gcrichtct werden. Die 
geregelten Heizquellen 28 sorgen dafiir, daB die Bordelnaht 
16 uber ihre gesanite Lange in einer Aufheizphase zunachst 
auf eine vorgegebene Temperatur aufgeheizt wird und so- 


dann durch Variation der Energiezufuhr eine Zeil lang auf 
einer vorgegebenen Soil temperatur gehalten wird. Dabei 
wird der Kleber 18 und die Versiegelungsschichl 24 durch 
thermische Akliviemng vorgelierl und verfestigt, so daB das 
5 Bauteil eine fur weitere Verfahrensschrilte ausreichende 
Handlingsfestigkeit und Wascherfestigkeit erhalt. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 3 ist ein Roboter 
36 zum Auftringen einer Versiegelungsnaht 24 auf den 
Rand eines als Kraftfahrzeugtur ausgebildeien Bauteils 10 

10 vorgesehen, das auf einer in definiertem Abstand vom Ro- 
boter 36 angeordneten Unterlage 38 fixiert ist. Der Roboter 
36 weisl einen Diisenkopf 40 zum Ausbringen des Versiege- 
lungsmaterials 24 auf, der entlang einer vorgegebenen 
Balinkurve iiber dem Bauteil 10 in Richtung des Pfeils 42 

15 bewegt wird. In Bewegungsrichtung hinler dem Dusenkopf 
40 tragi der Roboter 36 auBerdem eine als Infrarol-Slrahler 
32 ausgebildete HeizqueUe, uber die die Versiegelungsnaht 
24 auf cine dcfinicrle, durch nicht dargcstclltc Temperatur- 
fuhler gemessene Temperatur aufgeheizt und dabei vorge- 

20 liert wird. 

Bei dem in Fig. 4a und b gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 
wird zunachst mil einem geeigneten Auftragskopf ein 
Dammsloff unter Bildung niindestens eines breitflachigen 
und dickwandigen Maierialstreifens 44 aufgelragen. Die 

25 Malerialslreifen 44 haben die Aufgabe, ein Drohnen oder 
Klappern der Tiir zu vermeiden. Der Materialauftrag erfolgt 
an der Innenseite des vorgefertigten AuBenbleches 10 der 
Tiir, solange dieses fiir den Materialauftrag noch zuganglich 
ist. Um eine Weiterverarbeitung des Bauteils 10 zu ermogli- 

30 chen, raiissen die Dammsloffschichten 44 zumindest vorge- 
lierl oder vorgehartet werden. Dies erfolgt in einer Anord- 
nung nach Fig. 4b mil Hilfe von Heizquellen 28, die einen 
Infrarot-S trail ler 32 und einen Reflektor 34 aufweisen und 
die so iiber einen Temperaturregler angesteuert werden, daB 

35 die mit den Teniperaturfiihlem 30 gemessene Temperatur 
auf einen vorgegebenen SoUwert eingeregelt wird. 

Bei dem in Fig. 5a und b gezeigten Ausfuhmngsbeispiel 
wird das als Seitenwand eines Transportfahrzeugs ausgebil- 
dete Bauteil 10 innenseitig mit gebogenen Sliitzelemenlen 

40 46 verbunden, die zu einer Aussteifung des Bauteils 10 fuh- 
ren sollen. Die Verbindung der Sliitzelemente 46 mil dem 
Bauteil 10 erfolgt mit einem beispielsweise mit Hilfe einer 
Roboteranordnung aufgetragenen Klebstoffstreifen 18. Um 
eine Weiterverarbeitung des mit den Sliitzelemenlen 46 be- 

45 stiickten Bauteils 10 zu ermoglichen, mussen die Klebstoff- 
nahte 18 vorgelierl oder vorgehartet werden. Dies erfolgt 
mil mehreren Heizquellen 28, die mit je einem Infrarot- 
Strahler 32 und einem Reflektor 34 bestucki sind. Die Auf- 
heizung des Klebsloffs erfolgt temperaturgeregelt. Fiir die- 

50 sen Zweck sind an den Bahnabschnitten 26 mehrere Tempe- 
raturfiihler 30 angeordnel. 

Zusammenfassend ist folgendes festzuhalten: Die Erfin- 
dung beziehl sich auf ein Verfahren und eine Anordnung 
zum Aufheizen eines ein- oder mehrteiligen Bauteils 10 enl- 

55 lang einer vorgegebenen, mit einem thermisch verfestigba- 
ren Kleb- oder Dichtsiofif 18,24 versehenen oder zu verse- 
henden Bahn. Um eine gleichmaBige Verfestigung entlang 
der Bahn zu gewahrleisten, wird das Bauteil entlang einzel- 
ner zusammenhangender Bahnabschnitte 26 mit mindestens 

60 einer Heizquelle 28 unter Variation der Energiezufuhr eine 
definierte Zeil lang auf je eine vorgegebene Solltemperalur 
aufgeheizt. 
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Paientanspruche 

1. Verfahren zum Aufheizen eines ein- oder mehrteili- 
gen Bauteils (10) entlang einer vorgegebenen, mil ei- 
nem thermisch verfestigbaren Kleb- oder Dichlsloff 


BNSCXX;iD: <DE_19941996A1J_> 


DE 199 41 996 Al 


20 


(18, 24) versehenen Oder zu versehenden Bahn (16) 
daduFchgckcnnzcichncI, daB das Bauieil (10) entlang 
einzelner zusaininenhangender Bahnabschniiie (26) 
mit. ttiindestens einer Heizquelle (28) unler Variation 
der Energiezufuhr eine definiene Zeil lang auf je eine 
vorgegebene Solltemperatur aufgeheizt wird 
2. Verlahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB an aJlen Bahnabschnitien (26) die Temperatur 
getrenni gemessen und gleichzeitig mit getrennten 
Hczquellen (28) auf die jeweils voisegebene Solltem- 
peratur eingeregelt wird. 
3 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
nel, da6 die Heizquelle (28) stetig oder schrittweise an 
den Bahnabschnitten (26) vorbeigefuhrt wird und da6 
die Temperatur an einzelnen Bahnabschnitten (26) 
nacheinander gemessen und auf die jeweils vorgege- 
bene i)Olhemperatur eingeregelt wird. 

4. Vcrfahrcn nach cincm dcr Anspruchc 1 bis 3 da- 
durch gekennzeichnet, daB als Heizquellen (28) Strah- 
lungsheizer, vorzugsweise aus der Gruppe IR- oder 
rMiK-Lichtsu^hler verwendet werden. 

5. Anordnung zum Aufheizen eines ein- oder niehrtei- 
hgen Bauteils (10) enUang einer votgegebenen vor- 
zugsweise mit einer Roboteranordnung mit einem ther- 
uusch verfesligbarcn Kleb- oder Dichisioff (18 24) 25 
versehenen oder zu versehenden Bahn (16), gekenn- 
zeichnet durch mindestens eine das Bauteil (10) ent- 
lang der Bahn (16) abschnittsweise mit Warme beauf- 
schlagende Heizquelle (28), durch meht^re, den einzel- 
nen Bahnabschnitten (26) zugeordnete Temperatur- 30 
meBslellen (30) und durch eine Anordnung zur Temp^- 
raturregelung im Bereich der einzelnen Temperatur- 
meBstellen (30) nach MaBgabe einer vorgegebenen 
Solltemperatur durch Variation der Eneigiezufuhr zu 
der mindestens einen Heizquelle (28). 

6. Anordnuiig nach Anspruch 5, dadurch eekennzeich- 

nLtfrta^^^- '^'.^^r" mehrere in Richtung 
Bauteil (10) weisende Heizquellen (28) und mehrere 

SiJ^r.^"'"™^'^''^"^" zugeordnete Temperatur- 
fuhler (30) angeordnet sind, und daB jedem Tempera- 
turfiihler (30) ein Regelkreis zur Ansteuerung der in 
dem betrettenden Bahnabschnitt (26) angeordneten 
Heizquelle(n) zugeordnet ist. 

7. Anordnung nach Anspruch 5. dadurch gekennzeich- 
net, daB die Heizquelle (28) entlang der Bahn (16) vor- 45 
zugsweise mittels einer Roboteranordnung verfahrbar 

8. Anordnung nach einem der Anspruche 5 bis 7 da- 
durch gekennzeichnet, dkB die mindestens eine Heiz^ 
quelle (28) einen Strahlungsheizer vorzugsweise aus 50 
der Gruppe IR- oder NIR-Strahler (32) aufweis. 

Anordnung nach Anspruch 8. dadurch gekennzeich- 
net, daB der Strahlungsheizer einen in Richtung Bahn- 
abschnitt gerichteten Refleklor (34) aufweist 
10. Anordnung nach einem der Anspruche 5 bis 9 da- 
durch gekennzeichnet, daB einem Bahnabschnitt (26) 
mehrere, gemeinsam uber die Regelanordnung ansteu- 
erbare Heizquellen (28) zugeordnet sind. 

11 Anordnung nach einem der Anspruche 5 bis 10 
dadurch gekennzeichnet, daB die Heizquellen (28) 60 
langgestreckt ausgebildet sind. 

12 Aiiordnung nach einem der Anspruche 5 bis 11 
dadurch gekennzeichnet, daB die Heizquellen (28) sich 
Uber die Lange der jeweiligen Bahnabschnitte (26) er- 
strcckcn. ^ 

13. Verwendung des Verfahrens nach einem der An- 
spruche 1 bis 4 und/oder der Anordnung nach einem 
der Anspruche 5 bis 12 zur Vorhartung oder Verfesti- 


10 


15 


35 


40 
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f""f ^'^"^l^ff-' Dichtstoff- Oder Dammsioffstrei- 
Sugen Karosserieieilen (10) von KralVahr- 

14. Wendung des Verfahrens nach einem der An- 
spruche 1 bis 4 und/oder der Anordnung nach einem 
der Anspruche 5 bis 12 zur Vorhartung oder Verfesii- 
gung von Klebsioffen oder Dichtstoffen (18 24) in 
Oder auf FaJz- oder Bordelnahten (16) an Karosserietei- 
len (10) von Krafifahrzeugen. 

15. Ver%vendung des Verfahrens nach einem der An- 
spruche 1 bis 4 und/oder der Anordnung nach einem 
der Anspruche 5 bis 12 zur \ferhartung oder Verfesti- 
gung von Klebstolfen zur Slutzverklebung von groBfla- 
chigen Karosserieteilen, insbesondere von Seitenwan- 
den Oder Motorhauben von Kraftfahrzeugen 

16. Verwendung des Verfahrens nach einem der An- 
spruche 1 bis 4 und/oder der Anordnung nach einem 
dcr Anspruchc 5 bis 12 zur Vorhartung oder Vcrfcsti- 
gutig von streifenweise aufgetragenem Entdrohnungs- 
material aut Karosserieteilen, insbesondere auf Kraft- 

Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 
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